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Abstract of FR2822736 



The procedure, e.g. for making a wire ring with 
a radial slot and three or more inward V- 
shaped projections, uses a continuous metal 
wire (18) that is wound round a drum (42) by a 
roller (36) with a fixed axis and two rollers (38, 
40) with adjustable axes, lying in the same 
plane as the first roller and applied to the 
opposite side of the wire. The inward-facing 
projections on the ring are made by striking the 
wire into V-shaped notches (76) in the drum, 
and the two adjustable rollers are set to give 
the ring an initial radius of curvature greater 
than the final radius to allow for the 
projections. 
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PROCEDE DE FABRICATION D'UN ELEMENT EN FIL METALLIQUE. 

Procede de fabrication d'un element (1 2), qui prSsen- 
te sensiblement la forme d'un cercle fendu comportant au 
moins trols doigts radiaux tournSs radialement I'interieur, 
qui est r6alis6 a partir d'un fil m&allique, et dont chaque 
doigt est obtenu en frappant localement le fil m6talllque ra- 
dialement de I'extSrieur vers I'interieur de manure & le con- 
former en chevron, du type qui comporte au moins 
successivement une &ape d'enroulement d'un fil continu 
(18) amont, une Stape de coupe de la partie (32) enroul6e 
du fil, et une Stape de frappe du trongon (56) de fil enroute, 
caracterisS en ce Que, au cours de I'&ape d'enroulement du 
fil, le fil continu (1 8) est enroute suivant un rayon de courbu- 
re determine par I'interm&Jiaire d'un dispositif (30) d'enrou- 
lement comportant un galet (36) d'axe fixe, agencS du 
premier c&6 du fil (18), et deux galets (38, 40) d'axes r<§gla- 
bles, agents d'un second c6t6 du fil (1 8). 
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"Precede de fabrication d'un element en fil metallique" 

L f invention concerne un procede de fabrication d'un 
element en fil metallique. 

L'invention concerne plus particuliSrement un procede de 

5 fabrication d'un element, qui presente sensiblement la forme d'un 
cercle comportant une fente radiale et au moins trois doigts, 
tournes vers le centre theorique du cercle et agences 
angulairement a intervalles reguliers, qui est realise a partir d'un 
fil metallique, et dont chaque doigt est obtenu en frappant 

10 localement le fil metallique radialement de I'exterieur vers 
I'interieur de maniere & le conformer en chevron, du type qui 
comporte au moins successivement une etape d'enroulement d'un 
fil continu amont, une etape de coupe de la partie enroulee du fil, 
et une etape de frappe du tron$on de fil enroule. 

15 On connait de nombreux precedes de fabrication du type 

decrit precedemment. II s'agit notamment de procedes destines a 
fabriquer un element en fil metallique qui est destine a constituer 
un jonc d'armement pour un synchroniseur d'une boite de vitesses 
de vehicule automobile. 

20 Dans les procedes conventionnels connus, Textremite du fil 

continu est enroulee par un procede de frappe au cours duquel le 
fil est mis en forme sur un tambour du diam^tre du tron<?on de fil 
enroule £ obtenir. En particulier, le fil est deforme suivant la 
forme du tambour par Tintermediaire d'au moins un marteau 

25 d'orientation sensiblement radiale. 

Cette configuration ne permet pas d'obtenir de fa?on 
repetitive des elements en fil metallique presentant les 
caracteristiques dimensionnelles recherchees et de plus, elle ne 
permet pas de fabriquer lesdits elements suivant une cadence 

30 elevee. La cadence de fabrication d'el^ments fabriques selon un 
de ces procedes est typiquement d'environ 22 pieces par minute. 

Pour remedier a cet inconvenient, ('invention propose un 
procede du type decrit precedemment, dont Tetape d'enroulement 
est realisee par une methode de deformation continue du fil. 
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Dans ce but, I'invention propose un procede du type decrit 
precedemment caracterise en ce que, au cours de I'etape 
d'enroulement du fil, le fil continu est enroule suivant un rayon de 
courbure determine par I'intermediaire d'un dispositif 
5 d'enroulement qui comporte un galet d'axe fixe, agenc6 du 
premier cote du fil, et qui comporte deux galets d'axes r£glables, 
coplanaires avec le premier galet, qui sont agenc6s d'un second 
cot6 du fil. 

Selon d'autres caract6ristiques de I'invention : 
10 - le galet fixe est agence du cote du fil correspondant au 

cote du centre thSorique du cercle de r§l§ment a obtenir, 

- les axes des galets sont mobiles. suivant deux directions 
paralleles qui sont s6cantes avec la direction du fil continu avec 
un d6calage determine de maniere a obtenir un rayon de courbure 

15 superieur au rayon de r§l6ment & obtenir, de maniere a permettre 
le retrait ulterieur du fil lors de I'etape de frappe, 

- au cours de I'etape d'enroulement du fil, la partie 
enroulee du fil continu est re?ue sur un premier tambour du 
dispositif d'enroulement qui est d'un rayon sensiblement egal au 

20 rayon de courbure determine, 

- I'etape de coupe de la partie de fil enroulee est realisee a 
I'aide d'un dispositif de coupe comportant un couteau qui coulisse 
suivant une direction sensiblement radiale et qui est agence en 
aval du dispositif d'enroulement, 

25 - I'etape de coupe de la partie de fil enroulee est realisee 

sur le premier tambour, 

- le proced§ de fabrication comporte une etape de 
transfert, intermediate entre I'etape de coupe de la partie de fil 
enroule et I'etape de frappe du tron?on de fil enroule, au cours de 

30 laquelle le tron9on de fil enroule est deplace par un dispositif de 
transfert du premier tambour a un second tambour dont Taxe est 
parallele au premier tambour et qui est d'un rayon sensiblement 
egal au rayon de l'6lement a obtenir, 
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- le proc^de comporte une etape de bridage, intermediate 
entre I'etape de transfert et I'etape de frappe du fil, au cours de 
laquelle le tron$on de fil enroule est bride sur le second tambour 
en vue de sa frappe par 1'intermediaire d'un dispositif de bridage, 

s - le dispositif de bridage comporte au moins un doigt de 

serrage radial qui est destine a serrer le tron?on de fil enroule 
contre la surface peripherique du second tambour, 

- au cours de I'etape de frappe du fil, , le tron?on de fil 
enroule est deform6 dans un dispositif de frappe qui comporte : 

io • au moins trois encoches, qui sont agencies 

axialement le long de la surface peripherique du 
second tambour, qui presentent sensiblement en 
section transversale une forme de chevron femelle 
de concavite tournee a I'oppose du centre theorique 

is du cercle, et qui sont agencies a intervalles 

angulaires reguliers sur la peripherie du second 
tambour, et 

• au moins trois marteaux, mobiles radialement, qui 
sont agences en regard des encoches, et dont les 
20 parties de frappe presentent sensiblement en 

section transversale une forme de chevron male qui 
est complementaire de la forme de chevron femelle 
des encoches du second tambour, 

- au cours de I'etape de frappe, le tron?on de fil enroule 
25 est deforme simultanement par tous les marteaux, 

- le procede de fabrication comporte une etape dejection, 
posterieure a I'etape de frappe, au cours de reiement en fil 
metallique est 6jecte axialement du second tambour a I'aide d'un 
dispositif d'ejection. 

30 D'autres caracteristiques et avantages de I'invention 

apparaitront a la lecture de la description detaillee qui suit pour la 
comprehension de laquelle on se reportera aux dessins annexes 
dans lesquels : 
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4 

- la figure 1 est une vue suivant la direction axiale d'une 
machine de fabrication permettant la mise en oeuvre du procede 
objet de ['invention, 

- la figure 2 est une vue suivant la direction axiale du 
5 dispositif d'enroulement de la machine de la figure 1 , 

- la figure 3 est une vue suivant la direction axiale du 
dispositif de coupe de la machine de fabrication de la figure 1, 

- la figure 4 est une vue en perspective des dispositifs 
d'enroulement et de coupe des figures 2 et 3, 

io - la figure 5 est une vue suivant la direction transversale 

du dispositif de transfert de la machine de la figure 1 , 

- la figure 6 est une vue suivant la direction axiale du 
dispositif de bridage et du dispositif de frappe de la machine de la 
figure 1, 

15 - la figure 7 est une vue selon la direction axiale de 

('element obtenu selon le procede. 

Dans la description qui va suivre, des chiffres de reference 
identiques designent des elements identiques. 

On a represents a la figure 1 ('ensemble d r une machine 10 
20 de fabrication destinee a mettre en ceuvre un procede de 
fabrication selon I'invention. 

De manure connue, le proc§d6 selon ['invention est 
destine a permettre la fabrication d'un element 12 qui a ete 
represents a la figure 7. 
25 L'element 12 presente sensiblement la forme d'un cercle 

de rayon R i2 comportant une fente radiale 14 et au moins trois 
doigts 16, qui sont tournes vers le centre theorique "0" du cercle 
et qui sont agences angulairement a intervalles reguliers. 

En particulier, l'element 12 comporte quatre doigts 16 qui 
30 sont agences sensiblement a 90 degres les uns des autres. Par 
ailleurs, l'element 12 est realise de maniere connue a partir d'un 
fil metallique, et chaque doigt est obtenu en frappant localement 
le fil metallique radialement de I'exterieur vers I'interieur, c'est a 
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dire suivant une direction radiale passant par le centre du cercle 
"0", de mantere a le conformer en chevron. 

De maniere connue, le procede comporte au moins 
successivement une etape d'enroulement d'un fil 18 continu 
5 amont 18, une etape de coupe du fil 18, et une etape de frappe du 
fil. 

A cet effet, la machine 10 comporte un dispositif 20 
d'amenee.20 qui comporte au moins deux roues 22 qui sont 
agencees par paires de part et d'autre du fil continu 18. Les roues 

10 22 sont destinees a entrainer le fil continu 18 qui provient par 
exemple d'une bobine (non representee) agencee en amont du 
dispositif d'amenee 20. 

En aval du dispositif d'amenee 20, la machine 10 comporte 
par exemple une goulotte 24 de guidage du fil continu 18. La 

15 goulotte 24 est mont6e en partie sur une table 26 formant le b§ti 
de la machine 10. 

La table 26 comporte des rainures 28 qui sont destinies a 
permettre la fixation de differents dispositifs qui seront decrits 
dans la suite de la presente description. 

20 En particulier la goulotte 24 guide le fil continu 18 jusqu'a 

un dispositif d'enroulement 30, dont on aper$oit une partie sur la 
figure 1, et qui est destine a etre mis en ceuvre au cours d'une 
etape d'enroulement du fil. Le dispositif d'enroulement 30 sera 
decrit plus en detail dans la suite de la presente description. 

25 La machine 10 comporte, en aval du dispositif 

d'enroulement 30, un dispositif de coupe (non represents sur la 
figure 1) qui est destine a etre mis en oeuvre au cours d'une §tape 
de coupe du fil, et un dispositif 34 de frappe du fil qui est destine 
a etre mis en ceuvre au cours d'une 6tape de frappe du fil. 

30 Conformement a I'invention, et comme I'illustre plus 

particulterement la figure 2, au cours I'dtape d'enroulement du fil, 
I'extremite du fil continu 18 est enroulee suivant un rayon de 
courbure "Ri 8 " determine par I'intermediaire du dispositif 30 
d'enroulement. Le dispositif 30 d'enroulement comporte un galet 
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36 cTaxe fixe "A", qui est agenc§ du premier cot§ du fil 18, et il 
comporte aussi deux galets 38, 40 d'axes "B M et "C" rSglables, qui 
sont sensiblement coplanaires avec le premier galet 36, et qui 
sont agences d'un second cote du fil 18. 

5 En particulier, les galets reglables 38, 40 d'axes "B" et n C" 

sont mobiles suivant des directions paralleles "D38" et "D40" qui 
sont secantes par rapport a la direction "Die" du fil continu 18. 

A cet effet, et de manure non limitative de IMnvention, les 
axes "B" et "C" des galets 38 et 40 sont par exemple montes sur 

10 des verins a vis (non reprSsentes). 

Par exemple, et de maniere non limitative de IMnvention, le 
galet 38 est mobile suivant une direction. "D 3 8" qui passe par le 
centre "0" du cercle de Telement a obtenir, et le galet 40, agence 
en aval du galet 38, est mobile suivant une direction "D40" qui est 

15 parallele a la direction "D38". 

De la sorte, au cours de I'etape d'enroulement du procedS 
objet de I'invention, le fil 6tant au contact du galet fixe 36, et les 
galets mobiles 38 et 40 ayant etant amenes au contact du fil 18, 
une deformation controlee du fil continu 18 peut etre obtenue en 

20 reglant la valeur du decalage "h" qui existe entre Paxe "B" du 
galet mobile 38 et I'axe "C" du galet mobile 40 suivant les 
directions n D38" et n D 4 o". La valeur du rayon de courbure "Ri8 M 
depend done directement de la valeur du decalage "h" et des 
caracteristiques mecaniques du materiau du fil continu 18. 

25 Avantageusernent, au cours de I'etape d'enroulement du fil, 

le rayon de courbure "Ris" obtenu est superieur au rayon n Ri2 H de 
Telement 12 a obtenir, de mantere a permettre, comme on le verra 
ulterieurement, le retrait ulterieur du fil lorsque, au cours de 
Tetape de frappe, il est deformS localement suivant une forme de 

30 chevron. 

Avantageusernent, au cours de Tetape d'enroulement du fil, 
la partie 32 enroulee du fil continu 18, qui est represents plus 
particulierement a la figure 4, est regue sur un premier tambour 
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42 du dispositif d'enroulement 30, qui est d'un rayon sensiblement 
egal au rayon de courbure "R 18 "determin§. 

Selon un mode de realisation prefere de I'invention, le 
premier tambour 42 est associe a un tambour 44 d'appui, qui est 

5 coaxial et accole au tambour 42, et qui est destine a permettre le 
blocage de la partie 32 enroulee du fil suivant la direction axiale 
par I'intermediaire de la face d'epaulement 46 qui constitue la 
jonction des tambours 42 et 44. 

Par ailleurs, le premier tambour 42 comporte une patte 48 

io qui s'etend radialement a partir de sa surface peripherique et qui 
est destin6e a s'opposer a la progression du fil. De la sorte, au 
cours de I'etape d'enroulement, le fil continu 18 est deforme par 
les galets 36, 38 et 40 et glisse sur la surface peripherique du 
premier tambour 42 jusqu'a ce qu'il rencontre la patte 48. 

15 Une fois que la partie 32 enroulee du fil a rencontre la 

patte 48, I'etape de coupe du fil est d6clenchee. 

Comme Pillustrent les figures 3 et 4, I'etape de coupe du fil 
est realisee a I'aide d'un dispositif 50 de coupe qui comporte un 
couteau 52 qui coulisse suivant une direction "D52" sensiblement 

20 radiale et passant par I'axe du premier tambour 42. Le couteau 52 
est agence en aval du dispositif d'enroulement 30. 

L'etape de coupe est r6alisee dans le plan contenant la 
partie 32 enroulee du fil, et £ cet effet, I'etape de coupe du fil 
continu est plus particulierement realisee sur le premier tambour 

25 42. Cette configuration permet de couper le fil en le cisaillant 
entre la surface peripherique du premier tambour 42 et la lame 54 
du couteau 52. 

Puis, comme Pillustrent les figures 4 et 5, le procede 
comporte une 6tape de transfert, intermediate entre I'etape de 
30 coupe du fil 18 et I'etape de frappe du fil, au cours de laquelle le 
trongon 56 de fil enroule est deplace par un dispositif 58 de 
transfert du premier tambour 42 a un second tambour 60 dont 
I'axe est parallele au premier tambour 42 et qui est d'un rayon 
sensiblement egal au rayon "R12" de l'6lement a obtenir. 
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Comme I'illustre la figure 5, le dispositif 58 de transfert 
comporte par exemple au moins un verin a coulissement axial 62, 
qui coulisse dans une rainure 64, qui est commune aux premier et 
second tambours 42 et 60, comme represents & la figure 4. 

5 A Tissue de cette etape de transfert, le procede comporte 

une etape de bridage, representee £ la figure 6, prealable a 
I'etape de frappe du fil, au cours de laquelle le tron9on 56 de fil 
enroule est bride sur le second tambour 60 en vue de sa frappe 
par I'intermediaire d'un dispositif 66 de bridage. 

io Le dispositif 66 de bridage comporte au moins un doigt 58 

de serrage radial qui est destine a serrer le trongon 56 de fil 
enroule contre la surface peripherique du . second tambour 60. Le 
doigt 68 est, a titre d'exemple et de maniere non limitative de 
I'invention, actionne par un verin hydraulique (non representee 

15 Dans le mode de realisation pr£fere de ('invention, le 

dispositif 66 de bridage comporte un doigt 70 supplemental qui 
est agence a Toppose du doigt 68 et qui est re?u dans une 
encoche axiale 72 erV chevron du second tambour 60 de maniere 
a replier les extremes 74 du tron?on 56 de fil enroule a I'interieur 

20 de ladite encoche 72. Cette configuration permet une 
immobilisation adequate du tron^on 56 de fil enroule avant I'etape 
de frappe. 

Puis, au cours de I'etape de frappe du fil, le fil est deforme 
dans un dispositif 76 de frappe. 

25 Le dispositif de frappe comporte au moins trois encoches 

77, qui sont agencees axialement le long de la surface 
peripherique du second tambour 60. Ces encoches 77 en chevron 
sont notamment representees a la figure 4. 

Dans le mode de realisation prefere de ('invention le 

30 second tambour 60 comporte quatre encoches 77 qui sont 
agencies sensiblement a 90 degres les unes des autres, qui 
presentent sensiblement en section transversale une forme de 
chevron femelle de concavite tournee 3 I'oppose du centre 
theorique "O" du cercle de ['element 12 h obtenir, le centre "O" de 
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Telement 12 a obtenir coTncidant avec celui du second tambour 
60. 

Comme I'illustre la figure 6, le dispositif de frappe 
comporte au moins trois marteaux 78, c'est a dire 
5 pref§rentiellement quatre marteaux 78, qui sont mobiles 
radialement, qui sont agences en regard des encoches 77, et dont 
les parties 80 de frappe presentent sensiblement en section 
transversale une forme de chevron male qui est complementaire 
de la forme de chevron femelle des encoches 77 du second 
10 tambour 60. 

En particulier, les marteaux 78 sont par exemple des 
marteaux pneumatiques et/ou hydrauliques (non represents) a 
deplacement radial rapide a commande numerique. 

Avantageusement, au cours de I'etape de frappe, le 
15 tron?on 56 de fil enroul6 est d§forme simultanement par tous les 
marteaux 78 pour obtenir l'6lement 12 final. 

Enfin, le procede comporte une §tape d'ejection, 
posterieure a Tetape de frappe, au cours de laquelle Telement 12 
en fil mStallique est ejecte axialement du second tambour 60 a 
20 Taide d'un dispositif dejection (non represented 

L'invention permet done de fabriquer un element 12 en fil 
metallique, notamment un jonc d'armement d'un synchroniseur 
. d'une boite de vitesses de vehicule automobile, a une cadence 
elevee, typiquement de Tordre de 40 pieces par minute. 
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REVENDICATIONS 



1. Procede de fabrication d'un element (12), qui presente 
sensiblement la forme d'un cercle comportant une fente radiale 

5 (14) et au moins trois doigts (16), tournes vers le centre (O) 
theorique du cercle et agences angulairement a intervalles 
reguliers, qui est realise a partir d'un fil metallique, et dont 
chaque doigt (16) est obtenu en frappant localement le fil 
metallique radialement de I'exterieur vers I'interieur de maniere a 

io le conformer en chevron, du type qui comporte au moins 
successivement une etape d'enroulement d'un fil continu (18) 
amont, une etape de coupe de la partie {32) enroulee du fil, et 
une etape de frappe du troncon (56) de fil enroule, 

caracterise en ce que, au cours de I'etape d'enroulement 

15 du fil, le fil continu (18) est enroule suivant un rayon (R 18 ) de 
courbure determine par I'interm6diaire d'un dispositif (30) 
d'enroulement qui comporte un galet (36) d'axe fixe, agence du 
premier cdte du fil (18), et qui comporte deux galets (38, 40) 
d'axes r§glables, coplanaires avec le premier galet (36), qui sont 

20 agences d'un second cdte du fil (18). 

2. Proc6de de fabrication selon la revendication 
precedente, caracterise eri ce que le galet (36) fixe est agence du 
cote du fil (18) correspondant au cote du centre (0) theorique du 
cercle de I'elSment (12) £ obtenir. 

25 3. Procede de fabrication selon I'une des revendications 

precedentes, caracterise en ce que les axes (B, C) des galets (38, 
40) sont mobiles suivant deux directions paralleles (D 38 , D 40 ) qui 
sont secantes avec la direction du fil continu (18) avec un 
decalage (h) determine de maniere a obtenir un rayon (R 18 ) de 

30 courbure superieur au rayon (R 12 ) de I'element (12) a obtenir, de 
maniere a permettre le retrait ulterieur du fil lors de I'etape de 
frappe. 

4. Procede de fabrication selon I'une des revendications 
precedentes caracterise en ce que, au cours de I'etape 
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d'enroulement du fil, la partie (32) enroul§e du fil continu est 
re9ue sur un premier tambour (42) du dispositif (30) 
d'enroulement qui est d'un rayon sensiblement egal au rayon (Ri 8 ) 
de courbure determine. 

5 5. Proc6d6 de fabrication selon Tune des revendications 

precedentes, caracterise en ce que Tetape de coupe de la partie 
(32) de fil enroulee est realis6e & Taide d'un dispositif de coupe 
comportant un couteau (52) qui coulisse suivant une direction 
(D54) sensiblement radiale et qui est agence en aval du dispositif 

io (30) d'enroulement. 

6. Procede de fabrication selon la revendication 
precedente, caracterise en ce que Tetape de coupe de la partie 
(32) de fil enroulee est realisee sur le premier tambour (42). 

7. Procede de fabrication selon la revendication 
15 precedente, caracterise en ce qu'il comporte une 6tape de 

transfert, intermediate entre Tetape de coupe de la partie (32) de 
fil enroule et Tetape de frappe du tron$on (56) de fil enroule, au 
cours de laquelle le tron?on (56) de fil enroule est deplace par un 
dispositif (58) de transfert du premier tambour (42) a un second 
20 tambour (60) dont Taxe est parallele au premier tambour (42) et 
qui est d'un rayon sensiblement egal au rayon (R 12 ) de Telement 
(12) a obtenir. 

8. Proced6 de fabrication selon la revendication 
precedente, caracterise en ce qu'il comporte une etape de 

25 bridage, intermediate entre Tetape de transfert et Tetape de 
frappe du fil, au cours de laquelle le tron$on (56) de fil enroule 
est brid6 sur le second tambour (60) en vue de sa frappe par 
Tintermediaire d'un dispositif (66) de bridage. 

9. Procede de fabrication selon la revendication 
30 precedente, caracterise en ce que le dispositif (66) de bridage 

comporte au moins un doigt (68, 70) de serrage radial qui est 
destine a serrer le troncpon (56) de fil enroule contre la surface 
peripherique du second tambour (60). 
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10. Precede de fabrication selon Tune des revendications 7 
a 9 t caracterise en ce que, aii cours de P§tape de frappe du fil, le 
tron?on (56) de fil enroule est deforme dans un dispositif (76) de 
frappe qui comporte : 

5 - au moins trois encoches (77), qui sont agencies 

axialement le long de la surface p6riph6rique du second tambour 
(60), qui presentent sensiblement en section transversale une 
forme de chevron femelle de concavity tourn6e a Poppose du 
centre thSorique (O) du cercle, et qui sont agencees a intervalles 

10 angulaires reguliers sur la p6ripherie du second tambour (60), et 
- au moins trois marteaux (78), mobiles radialement, qui 
sont agencSs en regard des encoches (77), et dont les parties 
(80) de frappe presentent sensiblement en section transversale 
une forme de chevron male qui est complementaire de la forme de 

is chevron femelle des encoches (77) du second tambour (60). 

11. Procede de fabrication selon la revendication 
precedente, caracteris6 en ce que, au cours de Petape de frappe, 
le trongon (56) de fil enroule est deforme simultanement par tous 
les marteaux (78). 

20 12. Procede de fabrication selon Tune quelconque des 

revendications 7 a 11, caracterise en ce qu'il comporte une etape 
d'ejection, posterieure a Petape de frappe, au cours de laquelle 
Pelement (12) en fil metallique est ejecte axialement du second 
tambour (60) a Paide d'un dispositif d'ejection. 

25 13. Element (12) obtenu par le procede de fabrication 

selon les revendications 1 a 12, caract6ris6 en ce qu'il est destine 
a constituer un jonc d'armement d f un synchroniseur d'une boTte 
de vitesses de vehicule automobile. 
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